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VERFAHREN ZUM VER^lNDEN VON HOLZ-BASISELEMENTEN MIT 
fCUNSTSTOFF ■ ■ 
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Die Eifindung betrifft ein Verfahren ziim Verbinden von flolz-Basiselementen mit 

Kunststoff, insbesondere zur Herstellung von Funktionselementen, mittels eiries 

- . . - . ' - • . - . • • • ' "• 

Spritzgieliverfahreris. bei welchem das Holz-Basiselement in eine SpritzgieBform 

eingelegt und an der bzw. den vorab gewahlten Stelien Kunststoffschmeize 
eingespritzt wird. 

Bei den ubiichen Produkten aus Holz und Kunststoff, be! welchen der 
Kunststoffbestandteil im Spritzgussverfahren hergestellt wird. wird die Verbindung 
zwischen Holz und Kunststoff durch Haftung an der Grenzflache und / oder durch 
auf mechanische Weise vorab am Holzbasisteil erstellte Hinterschnitte oder 
dergleichen hergestellt. Bekannt sind das Herstellen von Holz / Kunststofflaminaten 
durch Hinter- oder Oberspritzen, das Umspritzen von Bauteilen mit Kunststoff, das 
Anspritzen von Kunststoff - Funktionselementen an Holzbasisteilen, beispielsweise 
zur Herstellung von Schnapphaken, SchutzuberzQgen, VerschleiBflachen und 
dergleichen. 

Alternativ dazu ist es bekannt. Holz mit polymeren Werkstoffen durch Verleimen, 
Impragnieren und Kleben, reaktiv oder mittels Schrauben und Nagein zu verbinden. 
Dabei sind Schrauben und Nagel Verbindungselemente, die der Anisotropie des 
.Hpjzes.nicht entsprechen.und daher d\e Festjgkeit der Verbindung beejm^^ 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, mittels eines Spritzgussverfahrens Holz 
- Basiselemente mit Kunststoff unter Bildung eines Kunststoffteiles derart zu 
verbinden, dass die Festigkeit und die Dauerhaltbarkeit der Verbindung jene der 
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bekannten Methoden Ubersteigt. Das Verfahren soll es ferner.gestatten. diese. 
Verbindung In einem einzigen Arbeitsgang zu erstellen. Das Verfahren soll.dsrtiber 
Nnaus eine Vielzahl von Anwendgngsbereicheri Qfeerdecken. in welchen ein 
Verbund aus Hq!z mit Kunststoff alsWerkstoff vorteilhaftflenutzt werden kann. 

Qeldst wird. die gestellte Aufgabe erfindungsgemkft dadurch. dass die 
Pf ozessparameter beim SpritzgieGen derart eingestellt werden. dass die 

Kunststoffschmeize das Horz-Bpiselement irreyersfbel eihdCQckt und / 0der in. .'. 
dleises{elndringt und /Oder dieses durchdringt. 

• • • • ^ ■ .. - ^ ... 

Das erfindungsgemaBe Verfahren nQtzt daher den von Natur aus vorhandenen . 
ahisotopen Aufbau von Holz. Ihdem die Holzstruktur gezlelt partieil beschSdigt. 
insbesondere deformiert. geoffnet oder dergleichen wird. sodass sich an diesen 
Stellen die Kunststoffschmeize und schlieRlich das ausgehartete Kunststoffmaterial 
mit dem Holz fest und dauerhaltbar verbinden konnen. 
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Wahrend des SpritzgieBens werden durch den einwirkenden Spritzdruck Freiraume 
im Oder am Holzbauteil gebildet. Die Kunststoffschmeize lasst derart Einbuchtungen 
entstehen. welche sie. auffOllt. in das Holz hinein gedrQckte Kunststoffschmeize 
bildet Einlagerungen. Hfihere DrQcke vergroBern den FlieBquerschnitt. Das 
Anbringen von mechanischen Hinterschnitten oder eine vorbereitende Bearbeitung 
des Holzeinlegetelles sind beim erfindungsgemaBen Verfahren nicht erforderlich. 
Die fOr die Anwendung spezifischen und relevanten Eigehschaften der 
Holzkomponente bleiben voll erhalten. Die Position jener Bereiche des 
Holzeinlegetelles. welche von Kunststoff eingedrQckt oder durchflossen werderl 
sollen. kann vorab konstruktiv vorgegeben werden. Diese Bereiche sind durch die 
Auswahl der Holztype. durch die Auswahl des Kunststoffmaterials. die Geometrie 
des "Einlegeteiles. dife Georhetrie des Formnestes sowie durch die 
Prozessparameter gezlelt beeinflussbar. . 

Dabei kann die Kunststoffschmeize am HolZ;;"Basiselement in der Art von 
Hinterschneidungen wirkende Einbuchtungen bilden. Diese Einbuchtungen" 
entstehen vor allem' an Stellen. an welchen beim Anspritzen quer zur 
Faseriangsrichtung des Holzes Druck ausgeubt wird. Dies ist eine der 
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M6gllchkeiten, eine sehr haltbare Verbindung des Kunststoffteiles mit dem Holz- 

Basisteil herzusteHen. ' . ' ' . r 

' . — . . . . •. '. »'-* .. . - . , 

. ' . . ... 1 * . 
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iEine noch ihte.nsivere Verbindung des Kunststoffes bzw. der Kunststoffschmeize 
mit dem Holz-Basiselement ISsst sich dann.erzielen. wenn das Holz-Basiselement 
depart angespritzt wiVd, dass die Kunsistoffschmelze in dieses eindringt und " 
mindestens eine im Wesentiichen in Holzfaserrichtung verlaufende Einlagerung 
bildet. Unter entspreche.ndem Spritzdruck ist es aber auch maglich, dass im Holz- 
Basiselement quer zur Holzfaserrichtung verlaufende EinTagerungen aus Kuriststoff 

entstehen. . , • . "'" 

Nach dem erfihdungsgemSBen Verfahren werden die Kunststoffeinlagerungen und / 

* . . ... > 

Oder die mit Kunststoff gefUllten Einbuchtungen und dergleichen an vorab 
konstruktiv festgelegten Stellen des Holz-Basiselementes gebildet. Dadurch lassen 
sich Einlagerungen von Kunstoff am Holz-Basiselement an Stellen, wo sie 
unerwQnscht wSren, vermeiden. 

♦ 

Das erfindungsgemaiie Verfahren gestattet die Herstellung von Bauteilen. bei 
denen die Kunststoffschmeize an der AuRenseite eine sichtbare Qberspritzung 
bildet. Es konnen aber auch Telle derart hergestellt werden, dass das Holz- 
Basiselement angespritzt wird und keine Qberspritzung erfolgt. 

Um Einbuchtungen und Einlagerungen am Holz-Basiselement aus±ubilden ist ein 
Spritzdruck im Bereich von 10 bar bis 2500 bar gUnstig. Der Forminnendruck 
betrSgt zwischen 50 bar und 1400 bar. 

Als Kunststoffmaterial sind die fOr Spritzgussverfahren Qblichen Kunststoffe 
venwendbar. So kann der Kunststoff insbesondere ein Thermoplast sein, wobei die 
Temperatur der Kunststoffschmeize zwischen +130 "C und +400 "C gewahlt wird. 

Altemativ dazu kann auch ein reaktiver Kunststoff, beispielsweise ein Elastomer, 
venv^ndet werden. In diesem Fall kann die Temperatur des flQssigen Kynststoffes 
sogar der Raumtempei^atur entspreclien bzw. darOber liegen. 
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ynenA/poschtp thermische Schadigungen des HQlz-Basiselemegtes werden nicht. 
nur durch die gewShlte Temperatur der Kunststoffschmeize sondern auch durch die 

Einspritzzeit der Kiinststoffschmelze ve.rmi^^^ Oiese Einspritzzei't wjrd kn Bereich. 
yonjeinigen Zehntelsekunden bis.eintgen Sekunden gewahit, Besonders geeignete 
Holzsorten fQr da$. HQlz-69si§element sind 83)33-. FichteT. Eichenr qder 
Buchenholz, aber auch andere Holzer. deren Eigenschaftsspektrum den erwahnten 

£1 

Holzsorten zumindest im vy,esentlich.Qn entspricht, sind gut geeignet. 
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N'ach dem erfindungsgemalien Verfahren lassen sich, je nach den gewahlten 

• •>.... " • 

•10 Prozessparametern, Einbuchtungen und / oder Einlagerungen im Hblz- 

Basiselement erstellen, die eine Erstreckung von etwa 1 mm bis mehreren 
Zentimetern aufweisen. • 



Die Erfindung betrifft ferner ein Holz-Kunststoff-Verbundbauteil, welches nach dem 
15 erfindungsgemalien Verfahren hergestellt ist. Bevorzugt sind derartige Holz- 

Kunststoff-Verbundbauteile Sportgerate. Buroartikel, Fenster. Turen, Mobelstucke. 
Bodenbelage, Spielzeuge. VerpackungsgQter, Maschinen- oder 
Fahrzeugkomponenten, IVlusikinstrumente, Handwerkszeuge und dergleichen. 
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20 Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung, die schematisch mehrere 
Ausfuhrungsbeispiele darstellt. naher beschrieben. Dabei zeigen 

Fig. 1 einen axialen Langsschnitt durch ein Griffelement, Fig. 2 das Griffelement in 
Schragansicht, 

Fig. 3 einen axialen Langsschnitt durch einen Schnapphaken. Fig. 4 den 
, Schnapphaken in Schragansicht,. 

Fig. 5 einen axialen Langsschnitt durch eine Ausfuhrung eines 
30 rolationssynrmefrische Verb1tTdUligsiglenigrite"S7F^^ das' VerbindurrgsBlement inr 
Schragansicht, ^ 

Fig. 7 einen axialen Langsschnitt durch einen Schraubdorn, Fig. 8 den Schraubdorn 
in Schragansicht. 



Bg. 9 einen Tjeilschnitt cjurch den in! Fig. 10 in Schra^ansicht gezeigten Deckel itiit 

einem Ringschnappelement und / odereinem Qr^^ 

•. - • • * - 

• • • . _• »• 

. » ' ■ " "* 

Fig. 1 1 einen Schriitt durch eih Filmscharriier, 

• ■ . • • ^ . '.. . - .... . . . • • ' . . • 

Fig. 12 einen Schnitt durch eiri.Betatlgungselement, 

Fig. 13 eine Schragansicht eines Behglters mit Filmschamiereh gemSft Fig. I'l und, 
mit einem Betatigungseiement gemali Fig. 12, 

Fig. 14 einen Teilschnitt durch ein Verbindungsteil. Fig. 15 das Verbindungsteil in 
Schragansicht, 

Fig. 16 einen Teilschnitt durch eine weitere Ausfuhrungsform eines 
Verblndungsteiles. Fig, 17 eine Schragansicht dieses Verbindungsteiles, 

Fig. 18 einen Teilschnitt durch eine andere Variante eines Verbindungsteiles, Fig. 
19 das Verbindungsteil in Schragansicht, 

Fig. 20 bis Fig. 22 eine Ausfuhrung eines Verbindungsteiles mit einem 
Schnappelement und mit Nuten, wobei Fig. 22 eine Schragansicht dieses Bauteiles, 
Fig. 20 eine Detailansicht und Fig. 21 ein Schnitt entlang der Linie 11-11 der Fig. 22 
sind, sowie 

Fig. 23 und 24 einen Verschlussdeckel, Fig. 23 einen Teilschnitt und Fig. 24 eine 
Schragansicht. 

Die Erfindjjng befasst sjch^m yon Holz mit^ejnem . , . . . 

Kunststoff mittels Spritzguss. Dabei wird eine dauerhafte Verbindung des wahrend 
und mittels des Spritzgussverfahrens geformten Kunststpffteiles.mit dem 
Holzbasisteil, wie es nun anhand der Zeichnungsfiguren naher eriautert wird, auf 
unterschiedliche Weisen erzielt. 
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eei samtljQt)^ AusfOhrungsfdrmen sind. die Bgytefle Kombinationftn ay§ 
Basiselementen ays HolzTOit KUnststofffunktion^^ 

► Schnittdarstellungen sind die Holzbestandteile in Faseriangsriclitung des Hqlzes 
liniert (schraffiert) gezeichhet. die Funktionselemente aus Kunststoff sind in. den . 
Sciinittdarstellungen mit einander l<reuzenden Linien dargestellt. Jene Bgreiche in 
de„Ho..«u..l,en,;<<,edieVe*.ndungs^^^^^ ; 
Kupststpffmaterial der Kunststoff-Funlrtionselemente sin8, sind mit enger 
beansta.ndeten einander kreuzen^en Linien gez^ichnet. 

Bei der Herstellung des Kunststoffteiies werden die fSrenzfiaclien zwischen dem 
Holzbasisteil und dem zu bildenden Kunststoffteii derart.gewahlt. dass durcii die 
Vorzugsriclitung der Holzfasem und die Geohietrie des Holzeiniegteiles ein 
Eindracl<en des Hoizes und / oder ein Eindringen der Kunststoffschmeize in das 
Holzteii moglicii ist. Dabei Icann die Spritzgussform derart ausgefOhrt und der 
Kunststoff derart in die Form eingebraciit werden, dass das Holzeinlegeteil 
entweder auBen zumindest teilweise Qberspritzt wird oder, wenn dies vermieden 
werden soli, das Holzbasisteil an die Formwand und des Formnest derart gedrOckt 
wird, dass ein Gberspritzen von auRen nicfit stattfindet. 

Fig. 1 zeigt eine der erfindungsgemafieh Moglichkeiten, ein Holzbasisteil miteinem 
Kunststoffteil zu umspritzen und zu verbinden, wobei der Kunststoff das Holz an 
einer konstruktiv festgelegten Stelle gewollt irreverslbel und somit beschSdigend 
eindruckt. Das EindrUcken bewirkt das Entstehen zumindest eines die Verblndung 
iierstellenden Hinterschnittes. Wie Fig.1 und 2zeigen ist das erfindungsgem§B 
hergestellte Bauteil ein Griffelement 1, welches aus einem zylindrischen Hol:rechaft 
2 und einer den einen Endbereich des Hplzschaftes 2 umhQIIenden und durch 
Umsgritzen aufgebrachten Kunststoffkappe 3 besteht. Wie der in Fig. 1 gezeigte 
Langsschnitt verdeutlicht, entstelien beim Anspritzvorgang durch quer zur 
JiaserlMngsrichtunfl ausaeJ^bJen. Druck.Z5fltei Einhucbtungen.2a_ Die. Einbuchtungen. 
2a wirken wie Hinterschnitte und halten die Kunststoffkappe 3 fest am Holzschaft 2. 

In Fig. 3 und 4 ist ein Schnappelement dargestellt. welches ebenfalls aus eineni 
zylindrischen Holzschaft 5 und einem an der einen Stirnseite mit diesem 
verbundenen Kunststoffteil 6 besteht. Das Kunststoffteil 6 besteht aus zwei 
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Schnappteilen 6a mit auRenseitig angebrachten Rastnasen 6b, spdass das Teil 640 
einer entsprechenden Offnung eines Bauteiles einsetz- und verrastbar ist. Das 
- V Kunststoffteij 6 ist an der Stimseite des Holzschaftes 5 iahgespritzt worden.. Durch 

die prozessparameter beim Anspritzen, insbesondere.Druck. Temperatuf uiid 

• • . * * • . ■ * . * ' 

5 Zeitdauer, wird erreicht, dass die Kiihststoffschmelze zwischen die Holzfasern in 
der Form von fahnenartigen Einlagerungen 7 eindringt. Diese Einlagerungen 7 sind 
^so^it in RIchtung der Holsffasern durch ein gewoiltes und irjevefsifciles 
Komprinliereh entstanden. / 

' •* . ' . : * ' • . ■ V - • • • ' '• • . ■ ■ • 

.... : . . .. - • . • - • - T 

10 -Eine AusfOhrungsform eines Verbindungselementes 14 zejgen Fig. 5 und 6.;.An der 
eirien Stirnseite eines zyiindrischen Holzschaftes 8 wird ein Kuriststoffteil 9 durch 
- Anspritzen gebildet und analog zur AusfQhrung gemaB Fig. 4 und 5 uber 
Einlagerungen 10 der Kunststoffschmelze im Holzschaft 8 mit diesem fest 
verbunden. Das Kunststoffteil 9 ist mit einer umlaufenden Nut 9a und einem 

15 umlaufenden Bund 9b versehen. 



Der in Fig. 7 und Fig. 8 gezeigte Schraubdorn 1 1 weist ebenfalls einen zyiindrischen 
Holzschaft 12 und ein stirnseitig angespritztes, aulienseltig mit einem 
Schraubgewinde versehenes Kunststoffteil 13 auf. Der Holzschaft 12 ist stirnseitig 

20 mit einer Bohrung 12a versehen worden, welche sich beim Spritzvorgang mit 

Kunststoff fullt. Beim SpritzgielSen des Kunststoffteiles 13 werden auch bei dieser 
Ausfuhrungsvariante die schon enA/Shnten Prozessparameter - Druck, Temperatur, 
Zeit - derart gewahit, dass sich vom Boden der Bohrung 12 in SchaftlSngsrichtung 
und daher in Holzfaserrichtung Kunststoffeinlagerungen 15 und entlang der Wande 

25 der Bohrung 9 Einbuehtungen 15a bilden. 

Eine AusfOhrungsform , bei dpr die Kunststoffschmelze das Holzbasisteil 
durchdringt, zeigen Fig. 9 und 10. Das hergestellte Teil ist eine mit einem ^ . 

# ■ 

Kunststoffgriff oder einem Verbindungselement 16 versehene Holzplatte_17.J)er 
30 Griff Oder das Verbindungselement 16 wird durch ^nspritzen der Holzplatte 17 
hergestellt. Wie Fig. 9 zeigt, ist die Kunststoffschmelze durch entsprechenden 
Druck durch die Holzplatte 17 gedrungen und hat in Richtung der Holzfasern und 
zwischen diesen verlaufende Einlagerungen 18 gebildet. 



<« o 
I* o 



c 
o 



ceo vc 



.00 • CDOO ooco 

coo C« o 

c o o ft e>oc o 
ooc ooco o 

00 000 



00 



8 



Fig. 1 1 zeigt ein aus.einem flexiblen Kunststoffmaterigl bestehendies RImscharnier 
19, welches mit den beiden Holzbauteilen 20, 21, die durch dais Filmscbarriiec 19 
gegenseitlg bewegbar sind,. erfinduhgsgemaB verbunden fet. Die belden 
HolzbaLiteile 20. 21 werde.n diirch Anspritzen mitdem Kunststpffmaterial, welches 

* ■ 

das. Fllrrischamier 1 9 bildet, verbunden. Entlang der Hqizfasem ausgebHdete 

« • • • " * 

Einlageaingen 22 der Kunststoffschmelze.stellen eine sichere Verbindung des 
Kunststoffes mitden.HQizbauteilen 20, 21 her. ' - 



'Fig. .12 zeigt ein auf ahniiche Weiseliergesteiites und rhiteinem Holzbaiiteil 24 
Verbundenes Betatigungselement 23. Auch hier dringt bei entsprechenden 
Prozessparametern beim SpritzgieBen Kunststoffschmeize unter Bildung von 
Einlagerungen 25 in das Holzbauteil 24 ein. . ' 



Fig. 13 zeigt beispielhaft eine pral<tisclie Verwendung der in Fig. 11 und 12 
gezeigten Bauteile bei einem aus Holz bestehenden Behalter 26. welcher mit einem 
Deckel 27 versehen ist. der ein Betatigungselement 23 in Form eines 
Verschlusselementes aufweist und mit dem Behalter 26 Qber zwei 
erfindungsgemafi erstellte Filmscharniere 19 verbunden ist. 



Fig. 14 und 15 zeigen ein Verbindungselement 28, wie es beispielswelse beim 

Verbinden von MObelbauteilen aus Hbiz Ven^^endung finden kann. Das aus Holz 

bestehende Basisteil 29 wird mit einer Ausnehmung versehen, in welcher ein 

Kunststoffverbindungsteil 30 durch Anspritzen gebildet wird. Das Verbindungsteil 30 

wird mit im Querschnitt schwalbenschwanzfSrmigen Aufnahmestellen 31 gebildet. 

sodass entsprechend gegengleich ausgefuhrte Elemente eines zweiten. nicht . 

gezeigten Bauteiles gegen ein L6sen gesichert eingeschoben werden konnen. Fig. 

14 zeigt einen Schnitt durch das Holzbauteil 29. Die Kunststoffschmeize hat 

- 

wahrend dgs-Spritzvorganges in Faserrichtung des Holzbauteiles 29 Einlagerungen 
32 und querzur Richtung des Faserverlaufes Einbuchtungen 32a gebildet. 

Fig. 16 und 17 sowie Fig. 18 und 19 zeigen ebenfalls vielseitig einsetzbare'Bauteile 
33, 34 aus Holz, die mit Kunststoffverbhdungselementen 35. 36, die durch 
Anspritzen des Holzbauteiles 33. 34 hergestellt werden, versehen sind. Zusatzlich 
ist im Holzbauteil 33. 34 eine Aufnahmebohrung 37, 38 erstellt worden. die mit 
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Kunststbffmaterial ausgekleidet wird und auch ein.lnnengewinde aufweisen kann. In 
Ri'chtung der Hoizfasern haben sich wShrend des Spritzvorganges in das 
Holzmaterial hinein rdchende EinlSgeain^en 39, 40 geblldet. An der AuBenseite ha\ 
die Klinstsfoffsclimelze be< der in f ig. 16 gezeigten AwsfOhrung Einbuchtungen 41 
entsteiien lassen. Fig. 18 und Fig. 19 zeigen eine AusfCilirungsform, bei der die 
Hoizfasern urn 45 Grad zu jener Fiache des Bauteiies 34 orientiert sind, an welcher 
das kunststoffverbindungselement 36 angespritzt wird. Bei beiden 

Ausfuhmngsformen wird an der Aiilienseite des Holzbauteiles 33, 34 zur EinleitMng ' 

* ■ . * " •• 

vbh Fixierferafteh'eine Rillenstruktur im Kunststoffverbindungselernent 35, .36 
gebiidet . " . - . « ' . 

- ■ . ■ • 

Fig: 22 zeigt ein aus Holz bestehendes Bauteil 42, welches auSenseitig mit in 
Holzfaserrichtung verlaufenden und mit Kunststoff 45 ausgekleideten Nuten 43 
versehen ist sowie an einer Langsseite eine Ausnehmung mit einem 
Kunststoff schnappelement 44 aufweist. Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist das 
Kunststoffmaterial der Auskleidung 45 und des Elementes 44 mit dem Holzbauteil 
42 derart verbunden worden. dass durch die Prozessparameter wShrend des 
Spritzgieliens Einlagerungen 46 der Kunststoffschmeize im Holz entstanden sind, 
die in Fig. 21 versinnbildlicht sind. 

Fig. 24 zeigt ein kreisformiges Bauteil 47 aus Holz, welches beispielsweise ein 
Deckel, ein Rad oder dergleichen sein kann. Die angespritzten Kunststoffteile sind 
ein umlaufender Randsteg 48 und radial verlaufende Verstarkungsrippen 49, die in 
einem zentraien Verbindungsteil 50 enden. Fig. 23 zeigt einen Schnitt durch den 
Randsteg 48 des Holzbauteiles 47. Wahrend des Spritzvorganges ist die 
Kunststoffschmeize gegen die Faserrichtung in das Holz eingedrungen und hat sich 
auch'in Faserlangsrichtung unter Bildung von Einlagerungen 51 verteift. 

Die Positionen jener Bereiche des Holzeinlegetejles in der S pritzgu ssform, welche 
von der Kunststoffschmeize eingedruckt oder durchdrungen werden. sind 
konstruktiv vorgegeben. Die Entstehung von Einlagerungen oder Einbuchtungen ist 
durch die Auswahl der Holztype und des Kunststdffes, durch die Geqmefrie des 
Holzeinlegeteiles und die Geometrie des Formnestes, die der Geometrle des zu 
bildenden Kunststoffteiles entspricht, sowie durch die Prozessparameter 
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beejnflussbar, Wie ber^jts mehif ach eiwahnt," werden befm SpritzgielXen die 
jwesentiichen Prozessparameter- pruck :(Spritzdruck.an der Aniage) , Temperatur 

. der Kunsfetoffschmefze und Zeitdauerdes Einspritzens - so gewahit, dass in 
Abtiangigkeit yon der Besjchaffenheit des Holzbgsisteiles die HQizstcuktur durch ejn 
'Eindringen der Kunststoffsclimeiz^ partieii ,ge5ffnet wird oder an der Oberflache ein 
EindrOcken und -Entstelien von Einbuclitungen erfolgt. Dabei wird der anisbtrope 

' Aufbau von Holz genutzt. Die durch den Spritzdruck gebiideten.Freiraume,im Holz- 
l^irken somit eine Verteilung des flQssigen. KUnststoffpsr wpbej dunsH h^herei " 
DrQcke der Fli,eli.querschnittvergr6llert werden, kann. ' 

- • ' . • - . • * " • ' • , • 

* * . • • • 

Die sich beim SpritzgieSvorgang im Holzbauteil bildenden Einbuchtungen. 
Deforrnationen, Einlagerungen oder Bereiche, wo die Kunststoffschmeize das 
Holzmaterial komplett durchdringt, konnen unterschiedliche Dimensionen 
aufweisen. Die Eindringtiefe kann von ca. 1 mm bis zu mehreren Zentimetern 
reichen. Diese Eindringtiefe liegt somit um eine GroRenordnung uber den fQr das 
Verleimen typischen Werten. 

Als Kunststoffmaterial eignet sich vorzugsweise ein Thermoplast, der als flQssige 
Schmeize unter zeitiich definierter Einwirkung von Druck und mit entsprechender 
Temperatur in einer Form auf den in die Form eingelegten Holzbasisteil gespritzt 
wird und durch AbkCihlen in der Form erstani. Der Kunststoff kann auch ein 
reaktives Material sein, beispielsweise ein Elastomer, welches in gleicher Weise wie 
eine Thermoplastschmeize in die Form eingespritzt wird, jedoch durch Reaktion 
erstarrt. Das Einbringen des Kunststoffes kann im Kompaktspritzguss und / oder in 
einem Sonderspritzgussverfahren wie SpritzprSgen, 

MehrkomponentenspritzgieGen. Dekorhinterspritzen, Gasinjektionstechnik und 
dergleichen erfolgen. 

\m Rahmen dei^Erfindung wird, wie bereits enwahrit, die anisotrope Struktur von ' 
Holz ausgenutzl. Wie bekannt besteht der grolite Teil von Holz aus Zellen, die 
Tracheen (Fasern) genannt werden und im Baum in Wuchsric.htung angeordnet ' 
sind. Sie werden durch eine amorphe Matrix zusammengehalten, die reich an Lignih 
ist. Die Tracheen sind 2 mm bis 4 mm lang und haben ein Lange / Durchmesser - 
Verhaitnis von 100 : 1. Die Fasern selbst weisen eine Festigkeit auf, die bis zum 
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Fjyinffachen hoher liegt als jene des Gesamtv^rbundes. Die Matrix besitzt daher 

* eine entspr^diend geririgere Festigte^^^ , ' 

■ • ' .' 

- ' - ■ • ■ * • ■ •."■*.. • • * ■ .*.•• - 

Holz und Kunststoff sind artven/y3ndte organische Werkstoffe cnit untefschlqdlLchen 
Eigenschaften, die durcK die erfinduhgsgemaiJe Verbinduhg besonders vorteiiliaft 
Kombiniert We/den Iconnen. Beispielsweise besitzt Hplz. bezogen auf sein 

^.spezifischbs Gewiciit, hohe Werte fOr die Festigkeit und Steiflgkeit in seiner 
Voi^ugsrictatung (Wuchsriclitung): Quer zur Vorzugsriclituiig sind diese 
Eigenschaften deutlich geringer. Kunststoff weist Vort'eile bei der Au«bildung von- 

. funktionellen Geornetrien auf,:es kSnneii alich sehr feine Elemente mit Kunststoff 

- gebildet werdeh, hat ein weitgehend isotropes WerkstoflVerhalteh, nimmt weriig bis 
keine Feuchtigkeit auf und kann sehr flexibel, auch gummielastisch, eingestellt 
werden. Weitere Vorteile sind eine gute Witterungs- und Chemikaiienbestandigkeit. 

In der nachstehenden Tabelle sind einige charakteristische, besonders fur das 
erfindungsgemaiie Verfahren geeignete Hblzsorten mit ihrem Raumgewicht und 
einigen Festigkeitswerten in Fasenrichtung angegeben, wobei auch andere 
Hplzsorten verwendbar sind, die ein ahnliches Eigenschaftenspektrum aufweisen: 



Holzart 


Raumgewicht 

g/cm' 


Zugfestigkeit 
N/mm^ 


Druckfestigkeit 
N/mm' 


Biegefestigkeit 
N/mm* 


Balsa 


0,05 bis 0.13 


20 bis 40 


5 bis 15 


1 5 bis 23 


Fichte 


0,40 bis 0.50 


80 bis 90 


40 bis 50 


65 bis 77 


Eiche 


0,75 bis 0.85 


90 bis 110 


52 bis 64 


90 bis 110 


Buche 


0.65 bis 0,95 


100 bis 140 


52 bis 82 


90 bis 160 



An der SpritzgieRmaschine wird der Spritzdruck in einem Bereich zwischen 10 bar 
und 2500 bar eingestellt. Fur das Verfahren typische Forminnendrucke liegen 
^ischen^SO bar_bjs 1400^^^ Qarnit Oegifpan im BeieLch .derpruckfestigkgiten vo.n.- 
Hoiz und deutlich daruber (1 N / mm^ = 10 bar). Mit Innendruck^n in dieter 
Grolienordnung ist somit eine gewollte, gesteuerte, partielle Beschadigung bzw. 
Deformation der Holzstruktur moglich, Im Vergleich dazu sind die Drucke beim 
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f . 



. Pressen cleutlicb_.niec|riger, 10 % Ws m^. 20 Vq. der f Pr .4en Spritzguss.angefQhrten 
Werte. • _ . . ■ c. 
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15 



20 



25 



30 



Das Einlegefeil aus Holz Ijann napKxiam.?usch.nei^#n.Mnd vpr dem Eirtegen in die 
Form, was manueli; oder autoniatlsch erfolgen kann, oberfl^dilich vorbehand.elt 
werden. MSgllch ist ein Aiifrauen, Belzen. Anioseri, Waschen, ein mechanisches 
Bearbeiten durch Schleifen, FrSsen oder ein IHerstellen von Bohrungen etc. Zur - 

vsojgeformte Bohrungen und / oder 
isiuten vorgesehen werden, dies ist aber niphj zwingend notwendig. . . 

Vonfi erfindungsgemaBen Verfahren untersclieidet sich das Einbrirfgen oder 
Eindringen von Vergussmassen bei niedrigeren und mittleren DrQcken bei etwa 10 
bar, max. 50 bar, in Pressen, in bestehende Hohlraume des Holzes wie Ritzen, 
Locher etc.. Diese Hohlr§ume sind nSmlich Im Holz bereits vorhanden. Beim 
erfindungsgemaBen Verfaliren wird die bestehende Holzstruktur durch hoheren 
Druck partiell geeffnet bzw. deformiert und so die zur Verbindung zur Verfijgung 
stehenden Freiraume fQr das Kunststoffmateriai erzeugt. 

Beim Spritzgielien von Thermoplasten werden die Temperaturen fur die Schmelze 
im Berelch von +130 "C bis 400 "C gewShit. Reaktive Kunststoffe, wie Elastomere. 
werden auch bei Temperaturen verarbeitet, die darunter liegen, bis zu 
Raumtemperatur. Obwohl die Temperatur der Kunststoffschmeize zumeinst 
oberhalbjenerderthenmischen BestSndigkeitsgrenze von Holz iiegt, die etwa bei 
+180 "C Iiegt, kann durch kurze EInspritzzelten von wenigen Zehntelsekunden bis 
einigen Sekunden eine nachtrSgliche thermische Schadigung vermieden werden. 
Kurzzeitiger Intensiver Kontakt ist jedoch fQr den Verbindungsprozess vorteilhaft. 
Da Holz vergleichswelsg gut therrnlsch isoliert, sind nur die obersten Schichten im 
Bereich der Kontaktfl§che von der Einwirkung hoherer Temperaturen betroffen. Die 
beMerJHerstellung von Verbundplatten aus Holz angewandten Pressvorgange 
dauern dazu im Vergleich meiirere Mlnuten.TogTr 'birzu Sti^^^ 
Kaltpressen. Die Prozesstemperatur beim Pressen darf daher die thermische 
Bestandigkeitsgrenze nfcht QberschreitenT •• ..: 
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MOgliche Einsatzgebiete fQr dl© Herstellung von Bauteilen nach dem 
erfindungsgemaBen ysrfahreh liegen in alien Anvyendungsber^ichen. in denen Holz 
als Werkstoff genutzt werden kahn. Neben den in den Zeichnungsfiguren 
jenthalteriden Beispielen kpmmen beispielsweisiB Sportgerate, wie Skier zur 
Integration von Bindungselemenien, BQrbartikel, >wie Schrfelbartikei, Fensterund _ 
TQren -etwa angespritzt^ Verbindungs- und Funktlonselemente wie Scharniere. 
etc. - Mfibel - insbe&ondere Verbindungselemente - BodenbelSge. insbesondere 
Parketi mit Schnappverblndurigen, Splelzeug und Gebrauchsgerate. beisplelsWeise 
:feuGhtigkeltstunabh§ngigeVefbirtdungen von Holzstie'len und Werkzeugen. 
Holzteile, die mittels Kunststoffelementen verbunden sirid und ziieinander bewegt 
werden. belsplelsvveise in der Art vbh Matador oder Lego, in Frage. Weitere 

■ " ■ 

Anwendungsibereiche sind Feder- Danipfersysteme, Transportmittel und 
VerpackungsgOter, wie Paletten aus Holzbrettern, die mit Kunststoff verbunden 
sind. Dosendeckel. an die Filmscharniere angespritzt sind, ferner Maschinen- und 
Fahrzeugkomponenten. wie Gleitschuhe, Bremsbeiage. Lagerschalen, 
Friktionsscheiben, Keilriemenscheiben, Laufrader, StQtzelemente, sowie 
Funktionselemente von Musikinstrumenten und dergleichen. 
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5 • PATENTANSPRUCHE 



10 1. 



15 



20 



Verfahren zum Verblnden von Holz-Basiselementen mit Kunststoff/ 
insbesondere zur Herstellung von Funktionselementen, niittels eines 
SpritzgiefSverfahrens, bei welchem das Holz-Basiselement in eine 
SpritzgieBform eingelegt uhd an der bzw. den vorab gewahlten Stellen 
Kunststoffschmeize eingespritzt wird, 
dadurchgekennzeichnet, . 

die Prozessparameter beim SpritzgieBen derart eingestellt werden. dass die 
Kunststoffschmeize das Holz-Basiselement (2, 5, 8. 12, 17. 20, 21, 24, 26, 27, 
29, 33, 34, 42, 47) irreversibei eindruckt und / Oder in dieses eindringt und / 
Oder dieses durchdringt 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 

Kunststoffschmeize am Holz-Basiselement (2, 12, 29, 33) in der Art von 
HInterschneidungen wirkende Einbuchtungen (2a, 15a, 32a. 41) bildet. 



25 



Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass im Holz- 
Basiselement (5, 8, 12, 17, 20, 21. 24, 29, 33, 34, 42, 47) mindestens eine 
zumindest im Wesentlichen in Holzfaserrichtung verlaufende Einlagerung (7, 
10. 15. 22. 25, 32, 39. 40. 46) gebildet wird. 



30 4. 



Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass im Holz- 
Basiselement (17, 47) mindestens eine zumindest im Wesentlichen quer zur 

m 

•Holzfaserrichtung verlaufende Einlagerung (18. 51) aus Kunststoff gebildet 
wird. 



15 . 

■' ' ,. * . • - • ■ . • - 

' ' ' t . ' t . . ' . ■, . . . . , . 

6. Verfahren naph einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
j^ie Kunststoff - Einlagerungen (7. 10, 1 5; 22. 25. 32. 5i9. 40. 46) und / oder die 
. mit .Kunststoff gef uilten Einbucfitungen (2a. 1 5a. 32a. 41 ) und dergleichen an 
vorab konstruktjv festgelejgten Stellen des Holz-Basiselementes gebildet . 

. - .• • • .. ^. • ■ • - . - 

werdeh. ; . V - . ^ , , \ 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. dass 
die Kunststoffschmeize an das Holz-Basiselement angespritzt wird.* sodass an 
einer AuB^riseite keine sichtbare Oberspfitzung gebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche Tbis 6, dadurch gei<enhzeichnet, dass 
der Spritzdmck an der Spritzgussanlage zwischen 10 bar und 2500 bar gewahit 
wird. ' 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet. dass 
ein Fonninnendruck von 50 bar bis 1400 bar eingestellt wird, 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet. dass 
der Kunststoff ein Thermoplast ist. 

ft 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Temperatur der Kunststoffschmeize zwischen +130 "C und 400 'C gewShlt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, dass 
der Kunststoff ein reaktives Material, beispielsweise ein Elastomer oder 
Duroplast, ist. 

. * ... ■ • 

* 1 2. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8 und 1 1 . dadurch gekennzeichnet, 
dasVdieTempefatuFdeVflQ^^ 

» 

Oder hSher gewahit wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Einspritzzeit des Kunststoffes Im Bereich von einigen Zehntelsekunden bis 
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einige Sekunden gewahit wfrd. * 



14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet. dass 
- das UolzrBasiselement aus Balsa-. Fichten,- Eichen- oder Buchenholz oder aus 
5 . H5Izern im Eigenschaftsspektrum dieser Holzer hergestellt ist. 
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15.. Verfahren nach einerti'der AnsprUche 1 bis 1'4,~ dadurch. gekpnnzeichnet, dass 
• .der Oder die Einbuchtung{en) und / oder E^nlagerung(en) eihe Erstreckung von 
' 1 mm bis me^hrereh Zentimetern aufweisen. ' 



16. Holz - Kunststoff - VerbundbaUteil, welches nach dem Verfahren gemaS 
einem oder mehreren AnsprQche 1 bis 1 5 hergestellt ist. 



17. Holz - Kunststoff - Verbundbauteii nach Anspruch 16, dadurch 
15 gekennzeichnet. dass es ein Sportgerat. ein Buroartikel. ein Fenster. eine TQre, 

ein MdbelstUck. ein Bodenbelag, ein Spielzeug, ein Verpackungsgut, eine 
Maschinen- oder Fahrzeugkomponente, ein Musikinstrument, ein 
Handwerkzeug oder dergleichen ist. 
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ZUSAMMENIFASSUNG 





<7. : 



10 Die Erffndung betrifft ein Verfahren zum Verbinden yon Holz-Basiselementen mit 
, / " • ' . -* ... .. 

Kunststoff, insbesondere zur Herstellung von Funktionselementen, mittels eines 

SpritzgieBverfahrens, bei welchem das Hqlz-Basiselement in eine SpritzgieBforrn 

eingelegt-und an der bzw. den vorab gewahlten Stelleh Kunststoffschmeize 

eingespritzt wird. Die Prozessparameter werden beim SpritzgieUen derart 

15 eingestellt, dass die Kunststoffschmeize das Holz-Basiselement (2, 5, 8, 12, 17, 20. 

21, 24, 26, 27, 29. 33. 34. 42, 47) irreversibel eindrQckt und / oder in dieses 

eindringt und / oder dieses durchdringt. 
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